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Reach stacker mempunyai intensitas pemakaian yang tinggi dan peranan penting di pelabuhan maka 
kemungkinan terjadinya kerusakan harus dapat dicegah dan diminimalisir. Untuk menentukan kegiatan perawatan 
yang tepat, maka terlebih dahulu ditentukan kegagalan fungsi dari setiap komponen menggunakan metode FMEA. 
Untuk mencegah kegagalan fungsi pada komponen reach stacker, ditentukan jenis kegiatan perawatan dari setiap 
komponen yang mengalami kegagalan fungsi menggunakan metode RCM II. Selanjutnya melakukan perhitungan 
kuantitatif yang bertujuan untuk menentukan interval perawatan pada masing-masing komponen. Berdasarkan 
hasil dari penelitian, menunjukan bahwa terdapat 24 bentuk kegagalan yang mempunyai potensi menyebabkan 
terjadinya kegagalan fungsi pada reach stacker. Hasil penilaian risiko dengan risk priority number yang diberikan 
dalam RCM II information worksheet menunjukan bahwa komponen kritis yang perlu mendapatkan prioritas 
utama untuk diperhatikan adalah hose valve dan pump oil, karena memiliki kegagalan yang sangat tinggi dan dapat 
mengakibatkan proses kegiatan bongkar muat menjadi terhenti. Hasil perhitungan interval perawatan (TM) dengan 
mempertimbangkan biaya maintenance (CM) dan biaya perbaikan (CR), maka dapat diketahui nilai interval 
perawatan optimal (TM) yang diperoleh untuk mencegah kegagalan pada komponen reach stacker lebih kecil dari 
nilai MTTFnya. Instruksi kerja dibuat agar pekerja mengerti dan memahami urutan atau langkah pekerjaan 
kegiatan perawatan yang dilakukan. 
Kata kunci : Instruksi Kerja,  Interval Perawatan, Kegiatan Perawatan, RCM II, Reach Stacker 
 
PENDAHULUAN  
PT. Kuda Inti Samudera merupakan perusahaan penyedia jasa yang bergerak di dalam area pelabuhan. Jasa 
yang diberikan perusahaan di Terminal Petikemas Surabaya yaitu operator Head Truck, perbaikan Head Truck , 
perbaikan Reach Stacker, perbaikan Side Loader, dan perbaikan Forklift. Perusahaan ini sangat berperan penting 
dalam kelancaran proses bongkar muat petikemas, karena keadaan mesin yang baik tidak lepas dari ketepatan 
perusahaan dalam melakukan kegiatan perawatan. Penilitian ini akan dilakukan pada Reach Stacker. Reach stacker 
ini sering mengalami kegagalan fungsi. Reach Stacker memiliki intensitas pemakaian yang tinggi dan berperan 
penting dalam kegiatan bongkar muat petikemas, maka kemungkinan terjadinya kerusakan harus dapat 
diminimalisir, agar alat tersebut dapat selalu berfungsi dengan baik tanpa mengalami kegagalan. Data downtime 
perusahaan PT. Kuda Inti Samudera menunjukkan bahwa kegagalan disebabkan karena adanya kerusakan 
komponen pada Reach Stacker, misalnya accu, injector, fuel pump, alternator dan masih ada lagi komponen/ part 
yang mengalami kerusakan, sehingga proses bongkar muat petikemas terganggu. Oleh karena itu, untuk 
mempertahankan suatu fungsi suatu mesin maka perlu dilakukan sebuah kegiatan perawatan. Salah satu kebijakan 
perawatan yaitu dengan metode Reliability Centered Maintenance II (RCM II). Untuk melakukan sebuah kegiatan 
perawatan, maka pekerja harus memahami dan mengerti tentang tata cara atau instruksi kerja yaitu dengan 
mengacu pada work instruction. Sedangkan job safety analysis digunakan untuk menganalisis dan serta pencatatan 
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setiap urutan-urutan langkah kerja pada work instruction yang kemudian dilanjutkan dengan mengidentifikasi 
potensi-potensi bahaya yang ada pada setiap langkah pekerjaan, kemudian diselesaikan dengan menentukan upaya 
pengendalian potensi bahaya, sehingga nantinya dapat membantu pekerja untuk memahami dalam melakukan 
kegiatan maintenance dan sadar akan potensi bahaya yang ada dalam melakukan kegiatan perawatan tersebut. 
 
METODOLOGI 
Reliability Centered Maintenance (RCM) adalah suatu proses untuk menetukan jenis perawatan yang efektif 
dan untuk menjamin setiap asset fisik agar tetap bekerja sesuai yang diinginkan (Moubray, 1997). RCM II decision 
worksheet merupakan dokumen lembar kerja kedua dalam pengerjaan RCM. Worksheet ini digunakan untuk 
merecord/ mendaftar jawaban dari pertanyaan yang muncul dari decision diagram. Kolom-kolom dalam decision 
worksheet antara lain sebagai berikut, Information Reference, Consequence Evaluation, Proactive task & Default 
Action. 
Tabel Decission Worksheet 
 
Langkah pertama dalam metode RCM II yaitu dengan membuat functional blok diagram yang bertujuan 
untuk mengetahui system aliran kerja dari komponen-komponen yang terdapat dalam system.  Setelah membuat 
FBD, selanjutnya menentukan kegagalan dari setiap komponen yang mengalami kerusakan dengan metode failure 
mode effect analysis (FMEA). Selanjutnya menentukan jenis kegiatan perawatan pada tabel decision worksheet 
pada kolom proposed task. Selanjutnya merekap data downtime dari setiap komponen yang mengalami kegagalan, 
yang kemudian data tersebut di uji dengan bantuan software Weibull ++6 untuk mendapatkan parameter yaitu, 
beta,eta,gamma,lamda,mean dan standar deviasi. Setelah memperoleh parameter dari setiap komponen, 
selanjutnya melakukan perhitungan MTTF dan MTTR, biaya maintenance, biaya perbaikan dan yang terakhir 
adalah menghitung interval perawatan optimal. Setelah tahapan RCM II selesai, tahapan berikutnya yaitu membuat 
instruksi kerja dan job safety analysis dari kegiatan perawatan tersebut. 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
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RCM Information Worksheet 
System : travelling system 
S O D 
 
Sub System RPN 
Function Failure Function Failure Mode Failure Effect  
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Berdasarkan Tabel diatas dapat diketahui bahwa travelling system berfungsi sebagai sistem pergerakan atau 
perpindahan tempat, memiliki satu failure function dan satu failure mode. failure mode dari tabel diatas yaitu wheel 
rear broken yang menimbulkan efek poros propeler mengalami aus dan menimbulkan getaran pada kabin operator. 
Setelah menentukan kegagalan pada komponen, langkah selanjutunya yaitu menentukan jenis kegiatan perawatan 
pada tabel decision worksheet. Hasil jenis perawatan yang didapat dari judgement para mekanik pada komponen 
wheel yaitu scheduled discard task. Tahap berikutnya yaitu merekap data downtime yang selanjutnya data tersebut 
di uji dengan bantuan software Weibull++ 6. Hasil uji Weibull pada komponen wheel didapatkan 3 parameter 
yaitu, beta = 0,7858; eta = 15,2100; gamma = 199,0000. Tahapan berikutnya yaitu menghitung nilai MTTF dan 
MTTR.  
MTTF komponen wheel 
MTTF = ηɼ (1+1/β) 
 = 9254,4952 ɼ (1+1/2,0516) 
 = 9254,4952 ɼ (1,49) 
 = 9254,4952 (0,88595) 
 = 8199,020022 jam 
MTTR = γ + η ɼ (1+1/β) 
 = 199,0000 + 15,200 ɼ (1+1/0,7858) 
 = 214,21 ɼ (2,27) 
  = 214,21 (1,14618) 
  = 245,5232178 jam 
 
Setelah menghitung MTTF dan MTTR, selanjutnya menghitung biaya maintenance, dan biaya perbaikan. 
Biaya maintenance terdiri dari biaya pekerja dan biaya material preventive maintenance yaitu Rp 287,394. 
Sedangkan biaya perbaikan terdiri dari biaya pekerja, biaya penggantian komponen, dan biaya konsekuensi 
operasional akibat komponen tidak dapat berfungsi yaitu dengan rumus CR = CF + ((CW+CO) x MTTR) 
CR = 60467600 + ((840833+ 13200000)x 245.5232178) = 3507818099 
Selanjutnya menghitung interval perawatan pada komponen wheel 
 























Wheel rear broken poros propeler 
mengalami aus dan 
menimbulkan getaran 
pada kabin operator 
3 3 3 27 
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Berikut Ini Merupakan Contoh dari Job Safety Analysis Penggantian Ban Angin 
 
                                 PT. KUDA INTI SAMUDERA 
Jenis Pekerjaan :  penggantian ban angin JSA No : 
Area / Unit         : workshop Mulai 
Berlaku : 




APD yang digunakan : 
- Safety gloves 
- Helm berpenutup telinga 
- Kacamata 
- Safety shoes 
No  Tahapan 
Pekerjaan  
Potensi bahaya  Tindakan pengendalian  




disekitar area workshop 
- Memakai APD lengkap 
(safety gloves, helm 
berpenutup telinga, 
kacamata, safety shoes) 
- Berjalan mengikuti 
rambu-rambu yang 
berlaku 






unit ke workshop 
dan pastikan rem 
tangan telah aktif 









- Operator memarkirkan 
unit secara aman dan 
mengaktifkan rem tangan 
- Memasang pengganjal 
ban/ wheelchock 
- Memasang safety cone 
sebagai tanda bahwa 
sedang ada pekerjaan 











- Memakai seragam, APD Lengkap 
(Sarung tangan, Ear Muff, 
Kacamata) 
- Memasang tagging, Safety Cone, 
Safety Line Wheel Chock dan Label 
Status 
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4 Mendongkrak 




Terbentur, ban meletus   
 
- Memakai seragam, APD Lengkap 
(Sarung tangan, Ear Muff, 
Kacamata) 
- Memasang  jack stand pada As 
Ban yang sedang dilakukan 
perbaikan                                                                                                                                  
 
5 Pengambilan Ban  
Reach Stacker dari 
Gudang ke 
Workshop sesuai 













- Memakai seragam kerja 
- Berjalan mengikuti rambu-rambu 
yang berlaku 
- Tengok kiri-kanan sebelum 
menyeberang                                                            
- Pastikan saat akan menyebrang 
dalam kondisi aman 
- Penggunaan APD (Safety shoes, 
safety vest dan safety helmet)  
- Gunakan Forklift untuk 
mengangkat ban  
 




Tertimpa Ban yang 
mengakibatkan  Cidera 
 
- Penggunaan APD (Safety shoes, 
safety vest dan safety helmet) 
 














,patah tulang  
 
- Penggunaan APD (Safety shoes, 
safety vest dan safety helmet) 
 
8 Function Test 
 
Ban reach stacker lepas 
mengakibatkan luka, 
patah tulang.   
 
- Penggunaan APD (Safety shoes, 
safety vest dan safety helmet) 
 - Penggunaan sarung tangan  
 - Melepas Wheel Choke 
 - Melepas  tagging 
 - Mengambil Safety Cone 
 - Mengambil Safety Line                                                                                                         




Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan dengan metode RCM II  didapatkan 
kesimpulan sebagai berikut : 
c. Hasil analisa pada RCM II information worksheet/ FMEA menunjukan bahwa terdapat 24 bentuk kegagalan 
(failure modes) yang mempunyai potensi menyebabkan terjadinya kegagalan fungsi (functional failure) pada 
reach stacker. Dapat diketahui pula bahwa secara garis besar dampak yang ditimbulkan oleh kegagalan 
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fungsi pada komponen reach stacker yaitu kegagalan yang berdampak hingga proses bongkar muat 
terganggu bahkan sampai terhenti, kagagalan yang menyebabkan barang angkut mengalami kerusakan, 
kegagalan yang berpengaruh terhadap keselamatan pekerja dan lingkungan kerja. Hasil penilaian risiko 
dengan risk priority number (RPN) yang diberikan dalam RCM II information worksheet/ FMEA 
menunjukan bahwa komponen kritis yang perlu mendapatkan prioritas utama atau memiliki tingkat 
kepentingan tinggi untuk diperhatikan adalah kegagalan fungsi (functional failure) pada hose valve dan pump 
oil, karena memiliki kegagalan yang sangat tinggi dan jika komponen tersebut gagal akan mengakibatkan 
proses kegiatan bongkar muat menjadi terganggu bahkan terhenti sehingga perusahaan mendapatkan 
kerugian. 
d. Hasil dari RCM II Decision Worksheet menghasilkan beberapa jenis kegiatan perawatan antara lain sebagai 
berikut : 
a) Schedule on condition task 
Komponen pada tank reservoir, transmisi housing camshaft, gasket blok silinder, twistlock, seal 
silinder steering, joystick, hose valve silinder, pump hidrolik, pin boom, glass level oil brake, 
pompa oli, lilitan terputus, glass level oil hidrolik, indicator twistlock, baatang twistlock, 
steering gearbox 
b) Scheduled discard task 
Komponen pada rem, hose valve, wheel, TOA, wipper 
c) Scheduled restoration task 
Komponen pada filter water cooling, seal gardan, horn 
e. Berdasarkan hasil perhitungan interval perawatan (TM) dengan mempertimbangkan biaya maintenance 
(CM) dan biaya perbaikan (CR), maka dapat diketahui nilai interval perawatan optimal (TM) yang diperoleh 
untuk mencegah kegagalan pada komponen reach stacker lebih kecil dari nilai MTTFnya. Hal ini 
menunjukkan bahwa interval perawatan optimal (TM) akan berusaha untuk menghindari terjadinya 
kegagalan fungsi komponen sebelum kerusakan terjadi. 
f. Berdasarkan Instruksi Kerja yang telah dibuat, diharapkan dapat membantu para pekerja sebelum melakukan 
pekerjaan, agar tidak terjadi kesalahan ketika melakukan kegiatan perawatan. Oleh karena itu pekerja harus 
memahami setiap langkah pekerjaan yang akan dilakukan dengan membaca Instruksi Kerja terlebih dahulu. 
g. Berdasarkan hasil Job Safety Analysis yang telah dibuat, diharapkan dapat membantu untuk meningkatkan 
awareness pekerja terhadap potensi bahaya dalam menjalankan kegiatan perawatan serta dapat 
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